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Metodo per 1 ' introduzione di sbozzati da filettare in macchine 
rullatrici rotative automatiche , in cui la fase di 
introduzione dei pezzi da lavorare nella posizione di lavoro, 
awiene con cadenza ottimizzata regolabile cosicche le 
porzioni di superficie esterna del rullo utensile interessate 
dal contatto con i pezzi appena introdotti, variano con 
continuity ad ogni giro del mandrino, Cio consente di 
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DESCRIZIONE dell ' invenzione industriale dal titolo: 
"METODO PER L 9 INTRODUZIONE DI SBOZZATI DA FILETTARE IN 
MACCHINE RULLATRICI ROTATIVE AUTOMATICHE E MACCHINA 
FUN Z I ONANTE CON TALE METODO" • 

a nome S.M.A.R.T. S.R.L., con sede a Tortona (AL) 

TESTO DELLA DESCRIZIONE 
La presente invenzione si riferisce ad un metodo per 
1 ' introduzione di sbozzati da filettare in macchine rullatrici 
rotative automatiche e ad una macchina funzionante con tale 
metodo • 

Sono note macchine rullatrici per la realizzazione di viti, 
in cui la filettatura § generata per laminazione a freddo. 

Tra queste molto diffuse sono le macchine rullatrici 
rotative in cui lo sbozzato da lavorare viene laminato per 
mezzo di un sistema di rulli filettati. 

In particolare un tipo di macchina rullatrice e quella 
rotativa a rullo e settore, in cui e presente un solo rullo 
utensile ed il pezzo viene fatto rotolare sotto pressione tra 
questo ed una guida semicircolare . 

Questi tipi di macchine comprendono normalmente un 
dispositivo automatico di introduzione dei pezzi nella 
posizione di lavoro, il quale e azionato da un cinematismo, 
generalmente a camma, connesso al mandrino portautensile . 

Di norma il rullo portautensile presenta un numero di 
principi della filettatura variabile da 10 a 60, second© il 
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suo diametro e di quelle della vite da realizzare. 

La camma del cinematismo connesso al mandrino deve essere 
dimensionata in modo tale che l'introduzione di un pezzo 
awenga in corrispondenza di uno dei principi del rullo 
utensile. 

Di conseguenza, il numero di pezzi introdotti ad ogni giro 
del mandrino e un sottomultiplo del numero di principi del 
rullo* 

Cio comporta che, con questo tipo di dispositivo 
introduttore , automatizzato in modo rigido, ad ogni giro i 
pezzi vengano introdotti sempre in corrispondenza degli stessi 
principi del rullo , sollecitando maggiormente ad usura le 
corrispondenti porzioni di superficie esterna del rullo. 

La conseguenza di cio e un consumo non uniforme della 
superficie esterna filettata del rullo che implica una 
riduzione della durata dell 'utensile. 

Compito della presente invenzione e quello di realizzare un 
metodo per l'introduzione di sbozzati da filettare in macchine 
rullatrici rotative automatiche che superi gli inconvenienti 
della tecnica nota citata. 

Uno scopo del trovato £ quello di realizzare un metodo che 
consenta un consumo perf ettamente uniforme della superficie di 
lavoro dell 'utensile. 

Un altro scopo del trovato, % quello di realizzare un 
metodo che garantisca un sensibile aumento della durata 
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dell ' utensile . 

Un alt.ro scopo ancora del trovato, e quello di realizzare 
un metodo che permetta di regolare con maggiore flessibilita 
il numero di pezzi introdotti ad ogni giro del mandrino. 

Un altro scopo ancora e quello di realizzare un metodo in 
cui le fasi di introduzione del pezzo nella posizione di 
lavoro risultino semplif icate. 

Un altro scopo del trovato e quello di realizzare un metodo 
che permetta di ottenere prodotti finiti di qualita piu 
elevata dei metodi tradizionali . 

Questi ed. altri scopi che meglio appariranno in seguito, 
sono raggiunti da un metodo per 1' introduzione di sbozzati da 
filettare in macchine rullatrici rotative automatiche, 
comprendente una fase di introduzione, consistente 
nell'introdurre in una posizione di lavoro un certo numero di 
pezzi ad ogni giro del mandrino per essere lavorati per 
laminazione da almeno un rullo utensile , durante la fase di 
introduzione ogni pezzo introdotto impegnandosi con il rullo 
in corrispondenza di una porzione della superficie esterna di 
quest 'ultimo, detto metodo essendo caratterizzato dal fatto 
che la fase di introduzione dei pezzi awiene con cadenza tale 
per cui le porzioni di superficie esterna del rullo utensile 
impegnantesi con i pezzi introdotti in posizione di lavoro, 
variano con continuity ad ogni giro del mandrino. 

Questi ed altri scopi che meglio appariranno in seguito, 
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sono inoltre raggiunti da una macchina rullatrice rotativa 
automatica comprendente almeno un rullo utensile, almeno una 
guida di alimentazione dei pezzi da lavorare ed un dispositivo 
di introduzione per prelevare i pezzi da detta guida e 
introdurli in una posizione di lavoro, caratterizzata dal 
fatto che detto dispositivo di introduzione comprende un 
elemento reciprocante avente mezzi atti a prelevare un pezzo 
da lavorare da una guida e ad introdurlo in una posizione di 
lavoro, detto elemento reciprocante e azionato da un motore 
lineare comandato elettronicamente, detto dispositivo di 
introduzione essendo atto ad introdurre i pezzi da lavorare 
con cadenza regolabile in modo tale che le porzioni di 
superficie esterna di detto rullo utensile impegnantesi con i 
pezzi. introdotti in posizione di lavoro, siano variati con 
continuity ad ogni giro del mandrino. 

Ulterior! caratteristiche e vantaggi risulteranno 
maggiormente dalla descrizione di forme di realizzazione 
preferite, ma non esclusive, dell • invenzione. 

II metodo per 1 ' introduzione di sbozzati da filettare in 
macchine rullatrici rotative automatiche e applicabile a una 
macchina rullatrice rotativa automatica del tipo a rullo e 
settore. 



Quest 'ultima comprende un rullo utensile e una guida fissa 
semicircolare, detta comunemente settore - jsulla quale il. pezzo 
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laminazione. 

Gli sbozzati da lavorare provengono da una guida di 
alimentazione e sono posizionati a contatto con il rullo in 
una posizione di lavoro pref eribilmente per mezzo di un 
dispositivo di introduzione automatizzato . 

Il dispositivo di introduzione introduce i pezzi nella 
posizione di lavoro applicando il metodo di introduzione 

secondo il trovato. 

La fase di introduzione consiste nell'immettere nella 
posizione di lavoro un certo numero di pezzi ad ogni giro del 
mandrino su cui e montato il rullo utensile, affinche vengano 
lavorati per laminazione. 

In sostanza il pezzo premuto sulla superficie filettata 
esterna del rullo subisce una deformazione plastica 
permanente, che lo costringe ad assumere la forma del filetto. 

Non appena il pezzo e introdotto nella posizione di lavoro 
e comincia ad essere lavorato, esso entra in contatto con il 
rullo in corrispondenza di una porzione della superficie 
esterna del rullo unitamente ad una interna del settore. 

II pezzo successivo introdotto entra in contatto con il 
rullo in corrispondenza di una porzione della sua superficie 
esterna successiva, posta a una certa distanza angolare dalla 
prima . 

La peculiarity del metodo, secondo il trovato, e che la 
fase di introduzione dei pezzi awiene con una cadenza 
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ottimizzata regolabile, in modo che le porzioni della 
superficie del rullo success ivamente in contatto, nella 
posizione di lavoro, con i pezzi introdotti in un giro 
completo del mandrino, non coincidano con quelle impegnate al 
giro successive 

La regolazione dell' introduzione dei pezzi e ottenuta 
utilizzando, vantaggiosamente,. un dispositivo di introduzione 
costituito da un corpo di base, solidale al telaio della 
macchina, ed at to a supportare un elemento reciprocante 
azionato per esempio da un motore lineare. 

L 1 elemento reciprocante presenta una guida trasversale alia 
quale e applicato un punzone introduttore , o spintore, la cui 
posizione sulla guida trasversale e regolabile, e viene 
fissato, per esempio, mediante un sistema a vite. 

II motore lineare e controllato elettronicamente ed il 
sistema offre pertanto la possibility di una regolazione 
completamente automatica. 

E' da sottolineare che ognuna delle porzioni di superficie 
esterna del rullo di volta in volta impegnantesi con i pezzi 
durante la fase di introduzione, corrisponde con uno dei 
principi della filettatura esterna del rullo. 

Con il metodo descritto . quindi i principi della filettatura 
del rullo che al momento dell' introduzione entrano in contatto 
con i pezzi in un giro completo del mandrino, differiscono da 
quelli in contatto al giro successivo. 
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Si e in pratica constatato come l'invenzione raggiunga il 
compito e gli scopi prefissati avendo realizzato un metodo per 
l'introduzione di sbozzati da filettare in macchine rullatrici 
rotative automatiche che consente di migliorare la 
funzionalita di questo tipo di macchine. 

E' evidente infatti come il metodo descritto consenta di 
rendere omogenea l'usura dell'utensile, allungandone di 
conseguenza la vita. 

Inoltre un altro vantaggio del metodo descritto deriva da 
una maggiore costanza dimensionale dei filetti delle viti con 
conseguente miglioramento della qualita del prodotto. 

II metodo e la macchina secondo l'invenzione, sono 
suscettibili di numerose modifiche e varianti, tutte 
rientranti nell'ambito del concetto inventivo; inoltre tutti i 
dettagli potranno essere sostituiti da elementi tecnicamente 
equivalent! . 

Naturalmente i material! impiegati, nonche le dimension! , 
potranno essere qualsiasi . secondo le esigenze e lo stato della 
tecnica. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Metodo per 1' introduzione di sbozzati da filettare in 
macchine rullatrici rotative automatiche, comprendente una 
fase di introduzione, consistente nell ' introdurre in una 
posizione di lavoro un certo numero di pezzi ad ogni giro del 
mandrino per essere lavorati per laminazione da almeno un 
rullo utensile, durante la fase di introduzione ogni pezzo 
introdotto impegnandosi con il rullo in corrispondenza di una 
porzione della superficie esterna di quest 'ultimo, detto 
metodo essendo caratterizzato dal fatto che la fase di 
introduzione dei pezzi awiene con cadenza tale per cui le 
porzioni di superficie esterna del rullo utensile impegnantesi 
con i pezzi introdotti in posizione di lavoro, variano con 
continuity ad ogni giro del mandrino. 

2. Metodo, secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal 
fatto che detto rullo utensile e un rullo filettato 
esternamente la cui filettatura presenta un certo numero di 
principi e, durante la fase di introduzione, ogni porzione 
esterna di superficie del rullo impegnantesi nella posizione 
di lavoro con ogni pezzo introdotto corrisponde con uno di 
detti principi. 

3. Metodo, secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal 
fatto ad ogni giro del mandrino i principi del rullo che si 
impegnano nella posizione di lavoro con i P$^?g5|^||F odotti in 
quel giro, differiscono da quelli imp^gfan^|. ^ giro 
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successive 

4. Metodo, secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal 
fatto che la fase di introduzione a cadenza ottintizzata 
regolabile e realizzata tramite un dispositivo di introduzione 
ad azionamento elettronico. 

5. Macchina rullatrice rotativa automatica comprendente 
almeno un rullo utensile, almeno una guida di alimentazione 
dei pezzi da lavorare ed un dispositivo di introduzione per 
prelevare i pezzi da detta guida e introdurli in una posizione 
di lavoro, caratterizzata dal fatto che detto dispositivo di 
introduzione comprende un elemento reciprocante avente mezzi 
atti a prelevare un pezzo da lavorare da una guida e ad 
introdurlo in una posizione di lavoro, detto elemento 
reciprocante e azionato da un motore lineare comandato 
elettronicamente, detto dispositivo di introduzione essendo 
atto ad introdurre i pezzi da lavorare con cadenza regolabile 
in modo tale che le porzioni di superficie esterna di detto 
rullo utensile impegnantesi con i pezzi introdotti in 
posizione di lavoro, siano variati con continuity ad ogni giro 
del mandrino. 

6. Dispositivo di introduzione per una macchina rullatrice 
rotativa automatica comprendente un elemento reciprocante 
avente mezzi atti a prelevare un pezzo da lavorare da una 
guida e ad introdurlo in una posizione di lavoro, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento reciprocante e 
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azionato da un motore lineare, comandato elettronicamente, ed 
e atto ad introdurre, in una posizione di lavoro, un certo 
numero di pezzi ad ogni giro del mandrino per essere lavorati 
per laminazione da almeno un rullo utensile; durante la fase 
di introduzione, ogni pezzo introdotto impegnandosi con il 
rullo in corrispondenza di una porzione della superficie 
esterna di quest 'ultimo, la fase di introduzione dei pezzi 
awenendo con cadenza tale per cui le porzioni di superficie 
esterna del rullo utensile impegnantesi con i pezzi introdotti 
in posizione di lavoro, siano variati con continuity ad ogni 
giro del mandrino. 

7. Metodo, secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedent!, caratterizzato dal fatto di comprendere una o piu 
delle caratteristiche descritte e/o illustrate. 

8. Macchina, secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzata dal fatto di comprendere una o piu 
delle caratteristiche descritte e/o illustrate. 

9. Dispositivo, secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto di comprendere una o piu 
delle caratteristiche descritte e/o illustrate. 

p. S.M.A.R.T. S.R.L. 

II Mandatario 
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